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финансовой деятельности предприятия; 
- ознакомиться с существующими технологиями литья алюминиевых сплавов 
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- исследовать резервы для снижения себестоимости; 
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Проблема снижения высокой себестоимости производства изделий в 
отрасли машиностроения, становиться более актуальной год от года. 
Принимая во внимание сложившуюся экономическую ситуацию, когда 
большинство материалов увеличивают стоимость, а продажи товара 
потребительского назначения падают, предприятию необходимо искать 
резервы снижения себестоимости, для того что бы оставаться экономически 
эффективным. 
Объектом исследования данной работы является ООО «КиК». 
Продукция данного предприятия – это автомобильные диски из алюминиевых 
сплавов. Количество продаж зависит от автомобильного рынка в целом, а 
динамика такова, что продажи уменьшаться, а цены увеличиваться, что еще 
больше снижает покупательскую способность. Поэтому снижение 
себестоимости для данного предприятия является первоочередной задачей для 
того что бы не потерять потребителей и приумножить прибыль предприятий в 
кризисное время. 
Целью данной работы является разработка мероприятий по снижению 
себестоимости с использованием новых технологий и резервов уменьшения 
себестоимости продукции ООО «КиК». Результатом разработанных 
мероприятий должно стать уменьшение себестоимости и нахождение резервов 
для ее снижения. 
Для достижения поставленной цели ставятся следующие задачи: 
- провести анализ внешней среды производства автомобильных колес из 
алюминиевых сплавов; 
- ознакомиться с производственно-хозяйственной деятельностью 
предприятия в современных условиях; 
- произвести анализ деятельности предприятия ООО «КиК», включая 




- динамики продаж и финансовой деятельности предприятия; 
- ознакомиться с производственной и организационной структурой 
предприятия; 
- ознакомиться с существующими технологиями литья алюминиевых 
сплавов под давлением; 
- исследовать резервы для снижения себестоимости; 
- разработать мероприятия для снижения себестоимости с помощью 
внедрения нового оборудования и использования резервов для снижения 
себестоимости. 
При разработке проекта использовались различные источники: 
учебники, методические материалы, научные статьи российских и 
зарубежных специалистов, патенты, статистические данные различных 





1. Современное состояние и тенденции развития производства 
легкосплавных колесных дисков 
 
1.1 Современное состояние отрасли цветной металлургии 
 
Металлургия – одна из наиболее развитых отраслей в российской 
экономике. По важности для российской экономики, металлургическая 
отрасль занимает второе место после нефтегазовой промышленности. В целом 
в Российской Федерации функционирует около 28 000 различных 
организаций, связанных с металлургическим производством (в том числе и 
организации, связанные с добычей и обработкой драгоценных металлов).  
Цветная металлургия - комплексная отрасль металлургической 
промышленности. В отрасли осуществляют горные работы по добыче 
полезных ископаемых; их обогащению, металлургическую переработку руд и 
концентратов, производство по комплексной переработке сырья целью 
извлечения и выпуска попутных видов сырья для химической 
промышленности; редких и рассеянных металлов, благородных металлов. 
Отдельный цикл занимают предприятия по обработке металлов, цель которых 
выпуск редких видов металлопродукции. 
Цветная металлургия как отрасль промышленности обладает рядом 
особенностей, которые, безусловно, оказывают влияние на эффективность ее 
функционирования. 
1) Цветная металлургия является наиболее материалоемкой отраслью 
промышленности. Она осуществляет переработку полиметаллического сырья, 
бедного по содержанию полезных компонентов и имеющего сложный 
вещественный состав. В исходном сырье черной металлургии содержание 
железа составляет 25-30 % (бедные руды) и 55-65 % (богатые руды). 
Предприятия цветной металлургии зачастую перерабатывают руды с 
содержанием ценного компонента 0,3-2,1 % (руды основных тяжелых цветных 




Лишь производство алюминия базируется на более богатом сырье: самые 
богатые бокситы содержат 40-45 % глинозема. Однако доля такого сырья все 
время уменьшается. На производство 1 т олова расходуется свыше 300 т руды; 
1 т никеля - 200 т руды; 1 т меди - 100 т руды. 
2) Цветная металлургия топливо - электроемкая отрасль. Наиболее 
топливоемкими являются производство меди, никеля, кобальта, свинца. При 
получении алюминия требуется 18 000-20 000 кВт·ч/т, при электроплавке 
никеля - свыше 30 000 кВт·ч/т электроэнергии. (Для сравнения - расход 
электроэнергии на выплавку 1 т стали составляет 500 кВт·ч). 
3) Цветная металлургия характеризуется высокими трудовыми 
затратами. 
4) Руды, перерабатываемые на предприятиях цветной металлургии, как 
правило, полиметаллические. Поэтому одной из основных особенностей 
цветной металлургии является комплексность переработки сырья. 
5) Цветная металлургия характеризуется многостадийностью 
технологических процессов. Полный цикл предполагает добычу руды, ее 
обогащение, металлургический передел, обработку металлов. 
6) Эффективность производственной деятельности в цветной 
металлургии зависит от природного сырьевого фактора. 
7) Для цветной металлургии характерна высокая экологическая 
опасность производства. 
Доля России в мировом производстве цветных металлов (алюминия, 
никеля, меди, цинка, свинца, олова) составляет около 8,5%, при этом на 
экспорт отправляется около 80% их производства и 70% редких металлов. 
Цветные металлы в составе экспорта составляют порядка 12%, основными 
экспорт составляющими цветными металлами являются: алюминий — около 
8%, медь — около 2% и никель — более 1%. 
По данным на 2016 год, доля цветной металлургии в российском ВВП — 




Минерально - сырьевая база цветной металлургии зависит от продукции, 
которую можно получить из добываемого сырья. 
Ведущие подотрасли цветной металлургии — это производство: 
- Тяжелых цветных металлов (медь, никель, свинец и др.); 
- Легких цветных металлов (алюминий, магний и др.); 
- Благородных металлов (золото, серебро и др.). 
География цветной металлургии представлена на рисунке 1. 
 
Рисунок 1 – География цветной металлургии 
 
Производство тяжёлых цветных металлов в связи с небольшой 
потребностью в энергии приурочено к районам добычи сырья. 
По запасам, добыче и обогащению медных руд, а также по выплавке 
меди ведущее место в России занимает Уральский экономический район, на 
территории которого выделяются Красноуральский, Кировоградский, 
Среднеуральский, Медногорский комбинаты. 
Всего за 2016 год российские компании произвели 892 тыс. тонн меди. 




самыми большими запасами меди и ее среднегодовое производство составляет 
около 30% от мирового. 
 В 2016 году было произведено 18.9 млн. тонн меди из них 5.8 млн. тонн 
было выплавлено в Чили. 
На рынке меди Россия обеспечивает около 4.7% мирового производства. 
Сейчас в мировой структуре потребления меди 30% используется в 
строительстве, 30% для производства оборудования, 13% - в транспортной 
отрасли, остальные 27% распределены между другими отраслями экономики.  
Мировые запасы никеля оцениваются в 75 млн. тонн. Из них около 70% 
сосредоточено в 5 странах. Россия занимает 4 место в этом списке, ее запасы 
составляют 6.1 млн. тонн. 
Центром никель-кобальтовой промышленности являются 
города Норильск (Восточная Сибирь) и Мончегорск (Северный 
экономический район), а также поселок городского типа Никель (Мурманская 
область).  
Для получения лёгких металлов требуется большое количество энергии. 
Поэтому сосредоточение предприятий, выплавляющих легкие металлы, у 
источников дешёвой энергии — важнейший принцип их размещения.  
Сырьём для производства алюминия являются бокситы Северо-
Западного района Бокситогорск), Урала (город Североуральск), нефелины 
Кольского полуострова (Кировск) и юга Сибири (Горячегорск, Белогорск).  
Из этого алюминиевого сырья в районах добычи 
выделяют окись алюминия — глинозём. Получение из него металлического 
алюминия требует больших затрат электроэнергии.  
Поэтому алюминиевые заводы строят вблизи крупных электростанций, 
преимущественно ГЭС (Братской, Красноярской и др.)  
Первое место среди подотраслей цветной металлургии по масштабам 




По этим же показателям она второй по важности металлургический сегмент 
и уступает лишь стали. 
Мировая алюминиевая промышленность отличается высокой 
концентрацией – 6 ведущих компаний обеспечивают 40% мировой добычи. 
Россия занимает второе место в мире по объемам производства алюминия, 
уступая первенство Китаю, который производит 45% всего алюминия в мире. 
В 2016 году, в России было произведено 3.6 млн. тонн алюминия, это 
составляет 6.8% от мирового объема.  
При этом Россия является главным мировым экспортером алюминия, в 
2016 году 82.7% произведенного алюминия было экспортировано, это 
составило около 16% всего мирового экспорта.  
Средняя цена на алюминий на lme (Лондонской Бирже Металлов) в 2017 
составляет 1900 долларов за тонну. 
 В России все центры производства металлического алюминия (за 
исключением уральских) в той или иной мере удалены от сырья, находясь 
вблизи гидроэлектростанций (Волгоград, Волхов, Кандалакша, Нашюицы, 
Братск, Шелехов, Красноярск, Саяногорск) и отчасти там, где действуют 
крупные энергетические установки на дешевом топливе (Новокузнецк). 
Алюминиевая промышленность среди остальных отраслей цветной 
металлургии выделяется наиболее крупными масштабами производства. 
Самые мощные предприятия по глинозему действуют в Ачинске, 
Краснотурьинске, Каменске-Уральском и Пикалеве, по алюминию — в 
Братске, Красноярске, Саяногорске и Иркутске (Шелехове).  
В Восточной Сибири производится почти 4/5 общего объема алюминия 
в стране.  
Отечественный рынок алюминиевой продукции до 2007 г. был 
представлен двумя компаниями: «СУАЛ-холдинг» (группа СУАЛ) и «Русский 




Алюминий обладает высокими конструкционными свойствами, 
легкостью, достаточной механической прочностью, высокой тепло- и 
электропроводностью, что обеспечивает его применение в отраслях, 
представленных на рисунке 2. Алюминиевые сплавы (дюралюминий, силумин 
и др.) по механическим свойствам не уступают высокосортным сталям.  
 
Рисунок 2 - Потребление первичного и вторичного алюминия конечными 
потребителями, 2016 год 
 
По данным рисунка 2 видно, что одной из ведущих отраслей 
потребления алюминия и сплавов на его основе выступает транспортная 
отрасль, доля которой составляет 36%. 
Одним из направлений транспортной отрасли выступает производство 
легкосплавных колесных дисков. 
Рынок автомобильных дисков на территории РФ представлен в большом 




рисунке 3 представлена современная структура рынка автомобильных колес 
на территории РФ. 
Исходя из данных представленных на рисунке 3, самая большая доля 
потребителей охвачена российскими производителями дисков.  
Зачастую основной причиной является более низкая цена продукции, за 
счет снижения логистических издержек и специфика российских 
климатических условий, считается, что диски, произведенные в РФ более 
морозостойкие, прочные и с неплохим покрытием. 
 
Рисунок 3 – Объем продаж производителей разных стран автомобильных 
колесных дисков на территории РФ за 2016 г., % 
 
Производство колесных дисков из сплава алюминия ведут несколько 
предприятий, такие как ООО «КиК», ООО «ЛМЗ «Скад» и другие.  
На рисунке 4 показана доля выпуска продукции этих предприятия на 






Рисунок 4 – Российские производители колесных дисков из алюминиевых 
сплавов, % 
 
Видно, что лидирующее положение на рынке литых алюминиевых колес 
занимает компания ООО «КиК», доля которой составляет 44% и компания 
ООО «ЛМЗ «СКАД», доля которой составляет 26%. 
Из этого следует, что основное производство колесных дисков 
сосредоточено в г. Красноярск. 
 
1.2 Характеристика деятельности предприятия ООО «КиК» 
 
В 1991 году, ООО «КиК» было создано, как совместное предприятие 
Германии и Советского союза для изготовления легкосплавных колесных 
дисков по технологии литья под низким давлением. Со стороны Германии 
предоставлялись современные технологии, оборудования в области 
производства легкосплавных колесных дисков для легковых автомобилей, со 
стороны Советского Союза инновационное знания в области использования 
алюминия и сплавов на его основе для авиационного производства. Само 
название стало симбиозом аббревиатур двух компаний«КраМЗ» 











Производственные площади для предприятия были выбраны на 
территории Красноярского Металлургического завода (КраМЗ), что в 
дальнейшем стало одним из основных конкурентных преимуществ ООО 
«КИК». 
К концу 1992 года были установлены литейные пресс-формы из 
Германии, и были отлиты первые колесные диски, в том числе и для легковых 
автомобилей марки «Мерседес». 
Современные литейные машины, рентген-установки высокого 
разрешения и станочный парк, укомплектованный обрабатывающими 
центрами ведущих мировых производителей, позволяет выпускать и 
контролировать качество легкосплавных колесных дисков с диаметрами обода 
от 12 до 20 дюймов.  
На территории предприятия есть собственное дизайнерское бюро, 
работа которого позволяет обеспечивать конгруэнтность дисков в плане 
эстетики. Разработки происходят на основании обратной связи от конечных 
потребителей и последних тенденций моды, навязываемых основными 
автопроизводителями.  
Компания "КиК" занимает лидирующие позиции в России не только по 
объемам выпускаемой продукции, но и по уровню технического оснащения. 
Предприятие динамично развивается, наращивая производственные 
мощности, регулярно обновляя и модернизируя оборудование. 
Благодаря оптимальному соотношению цена-качество и развитой 
дилерской сети, литые колесные диски "KиK" популярны по всей России. 
Постоянно обновляемое оборудование производства Италии, Германии и 
Японии, высококвалифицированный персонал, сотрудничество с ведущими 
дизайнерами определяют высокую востребованность колес марки “K&K”. 
Менеджмент системы качества на производстве "КиК" соответствует 
международному стандарту ИСО 9001:2008, о чем свидетельствует 




Производственная программа предприятия насчитывает более 100 
дизайнов и 327 типоразмеров колесных дисков, в том числе и оригинальные 
колесные диски для автозаводов «АвтоВАЗ», «GM АвтоВаз», «ЗАЗ», «УАЗ», 
«ГАЗ», «АзиаАвто», «ЛуАЗ», «СеверСтальАвто»[18]. 
ООО «КиК» поставляет продукцию на рынки первичного и вторичного 
оснащения. На рынке вторичного оснащения автомобилей конечного 
потребителя, продукция реализуется, как на внутренний рынок РФ с помощью 
собственной дилерской сети, так и на экспорт с помощью компании «РК 
Экспорт», которая входит в группу компаний ООО «КиК», как собственная 
логистическая компания. 
География продаж ООО «КиК» на рынке колесных дисков на 
территории РФ представлена на рисунке 5. 
 
Рисунок 5 – География продаж ООО «КиК»на территории РФ 
 
Наибольшее количество колесных дисков предприятие "КиК" отгружает 
на склады официальных дилеров в крупнейшие магазины на территории 
Центрального Федерального Округа (ФО) и Приволжского ФО. География 
распределения дилерских центров в итоге покрывает всю Россию, от 




На предприятие был проведён опрос с целью выявить структуру 
конечных покупателей колесных дисков. Всего в опросе приняло участие 
около 179 человек. Это лишь та часть людей, которые самостоятельно через 
сайт компании приобрели диски и ожидали доставки через транспортную 
компанию. Наиболее активные покупатели выявлены на территории 
Центрального округа (39 человек), Казахстана (27 человек), Северо-Западного 
округа (24 человека) и Сибири (32 человека). 
На территории ближнего и дальнего зарубежья дилерская сеть компании 
увеличивается с каждым годом. На сегодняшний день колесные диски 
производства "КиК" представлены на рынках Украины, Казахстана, 
Узбекистана, Армении, Турции, Греции, Финляндии, Польши и Болгарии и 
других странная представленных на рисунке 6. 
 
 
Рисунок 6 – География экспортных продаж ООО «K&K» на территории 
Европы 
 
Таким образом ООО «КиК» имеет широкое распространение по странам 
СНГ и ЕС, что позволяет рассматривать увеличение доли экспортных продаж 
как один из ключевых элементов развития компании, так как на данный 
момент Российский рынок дисков находиться в кризисе, и объем продаж на 
нем значительно снизился. При возможности уменьшить логистические 




Для увеличения продаж на территории РФ был проведен опрос среди 
конечных потребителей и дилерских сетей, целю которого было узнать 
наиболее важные преимущества компании ООО «КиК» для потребителя и те 
качества по которым он принимает решение о покупке дисков, полученные 
результаты приведены в таблице 1. 
Таблица 1 – Основные преимущества компании ООО «КиК» при продаже, для 
дилерской сети на вторичном рынке оснащения автомобиля 
Преимущество Критерий важности (1- 10)  
Наличие технологического и контрольного 
оборудования, дающего возможность 
выпускать готовые изделия более высокого 







Наличие технологического оборудования 
для изготовления пресс-форм, что даёт 
возможность оперативно менять дизайны 
дисков, удовлетворяя тем самым спрос 
рынка на новые модели дисков 






Выгодное местоположение предприятия по 
отношению к перспективным рынкам 
сбыта, например, к Дальнему Востоку 




Наличие сертификата качества организации 






Как видно, компания ООО «КиК» выделила для себя 4 основных 
преимущества на рынке выпускаемой продукции, при оценке важности этих 
преимуществ, менеджеры дилерских сетей отметили наиболее важным 
расположение предприятия относительно крупнейших рынков сбыта и 
возможность менять дизайн под клиента за счет наличия оборудования для 
пресс-форм. Кроме этого они отмечали дополнительно (те преимущества с 
которыми копания себя не позиционирует), что количество дизайнов 
предоставляемым ООО «КиК», пожизненная гарантия на материалы дисков 
являются ключевыми факторами при покупке дисков клиентами 
соответственно дилеры, заинтересованные в увеличении объема, считают 




Единственный недостаток, который выявили представители дилерских 
центров — это наличие брака продукции, но для них это не является фактором, 
уменьшающим продажи, так как компания ООО «КиК» принимает 
бракованные изделия обратно. Таким образом затраты на брак несут не дилеры 
продаж, а сам производитель. 
Продажи легковых автомобилей в России в 2016 году сократились на 
10,3 процентов к уровню предыдущего года и составили 2,49 млн единиц, 
сообщает ТАСС со ссылкой на отчетную конференцию Ассоциации 
европейского бизнеса. Кризис в автомобильной отрасли продолжится и в 2017 
году: по оценке АЕБ, рынок сократится на 24%. 
Компания ООО «КиК» в кризисное для рынка автомобилей и рынка их 
оснащения время, перенесла большее внимание на завоевание первичного 
рынка, так как спрос на нем более постоянен, чем на рынке конечного 
потребителя. 
Доля первичного рынка в общем объеме реализации к 2016 году 
увеличилась на 47%. По данным рисунка 7 видно, что в 2016 году доля 
первичного рынка составляет значительную часть в объеме продаж 72% 
 
 
Рисунок 7 – Доля рынков первичного и вторичного оснащения 
автомобилей ООО «КиК», % 
 
По выше представленным данным, можно сделать вывод, о том, что 




доля продаж компании на первичный рынок составляет 71%, а основные 
потребители первичного рынка — это автозаводы. 
На первичный рынок «КиК» поставляет свою продукцию таким 
автозаводам, как АВТОВАЗ, ДжиЭм-АвтоВАЗ, ИжАвто, Азия АВТО, УАЗ, 
ФОРД, АВТОФРАМОС, ЛуАЗ, УЗ-Дэу и ГАЗ. объемы поставок которых 
приведены в таблице 2 
Таблица 2 – Динамика объемов поставок продукции, произведенной на ООО 
«КиК» на автозаводы РФ 
Автозаводы
: 
Объемы поставок, тыс.шт. 
Относительный 

















АВТОВАЗ 515,1 648,79 907,17 26 76,13 133,7 392,11 83,75% 
ДжиЭм-
АвтоВАЗ 
174,8 62,71 67,59 -64 -61,33 -112,1 -107,23 6,24% 
ИжАвто 70,07 37,93 34,79 -46 -50,34 -32,14 -35,28 3,21% 
Азия АВТО 13,66 11,5 12,35 -16 -9,59 -2,16 -1,31 3,21% 
УАЗ 51,91 30,76 37,33 -41 -28,09 -21,15 -14,58 3,45% 
ФОРД 47,42 26,68 24,02 -44 -49,34 -20,74 -23,4 2,22% 
Итого: 872,9 818,37 1083,25 -6,25 24,09 -54,57 210,31 100,00% 
 
По данным таблицы 2 видно, что общий объем поставок на автозаводы 
вырос на 210,31 тыс.шт. или на 24%. При этом основным покупателем на 
первичном рынке является завод АвтоВаз. Из рисунка 8 видно, что на АвтоВаз 








Рисунок 8 – Динамика наибольших объемов поставки продукции ООО 
«КиК» на автозаводы за 2014-2016 гг., тыс. шт. 
 
Объемы поставок на остальные заводы, такие как ДжиЭм-АвтоВАЗ, 
ИжАвто, УАЗ, ФОРД, в общем уменьшились за данный период. 
Подводя итоги по позиционированию продукции ООО «КиК» следует 
отметить, что продукция присутствует на первичном и вторичном рынке 
оснащения автомобилей. На первичном рынке основным критерием выбора 
при покупке дисков является дешевая стоимость изделия в сравнении с 
конкурентами и ее долговечность.  
Основных потребителей первичного рынка (автомобильные заводы) 
мало заботит внешний вид и дизайн дисков, на этот фактор они меньше всего 
обращают внимание при совершении сделок и заключении контрактов. 
На вторичном рынке основными критериями выбора являются: цена, 
дизайн и доступность изделия для мгновенной покупки. 
Наиболее стратегически привлекательным рынком для сбыта продукции 




количество продаж на нем выше, чем на рынке вторичного оснащения 
автомобилей. 
Для поддержания производства легкосплавных колесных дисков на 
предприятии ООО «КиК», предприятию необходимо совершенствовать 
параметры технологического производства легкосплавных колесных дисков. 
 
1.3 Технология производства легкосплавных колесных дисков на 
предприятии ООО «КиК» 
 
ООО «КиК» - самый крупный в России и один из ведущих в 
мире заводов по производству легкосплавных колесных дисков по технологии 
литья под давлением. 
Производственная структура предприятия приведена на рисунке 9. 
 
Рисунок 9 – Производственная структура предприятия ООО «КиК». 
 
Производство колесных дисков ведется в трех основных цехов: 
плавильно-литейном цехе, цехе механической обработки и цехе покраски. 
Процесс производства колесных дисков состоит из 12 последовательных 


















В плавильно-литейном цехе происходит приготовление сплава в 
индукционных печах ИАТ-2,5.  
Структура операции технологических процессов, происходящих в 
плавильно -литейном цехе представлены на рисунке 10. 
 
Рисунок 10 – Операции, происходящие в плавильно - литейном цехе на 
предприятии ООО «КиК» 
 
Механическая обработка колес производится на участке механической 
обработки производства колес. Партии колес поступают на механическую 
обработку, которая в зависимости от конкретной модели включает в себя 
операции представление на рисунке 11. 
 
Рисунок 11 – Операции, происходящие в цехе механической обработки на 
предприятии ООО «КиК» 
 
После механической обработки колес проводится выборочный контроль 
биения, дисбаланса и геометрических размеров. После токарной обработки 
колеса проходят 100-процентный контроль на герметичность. Негерметичные 
колеса бракуются. Дробеструйная обработка проводится опиловщиком 




изделие попадает в цех покраски, структура которого представлена на рисунке 
12. 
 
Рисунок 12 – Структура цеха покраски на предприятии ООО «КиК» 
 
В цех покраски диски поступают с участка механической обработки. 
Колеса принимаются по партиям Далее производится завеска диска 
(полностью всей партией). Завеска начинается с колес, цвет которых 
соответствует тому, в который должны окрашиваться колеса. 
На годные колеса одевают полиэтиленовый пакет, и укладывает по 48 
штук на поддон. Поддоны с годными колесами с вкладышами перевозят к 
месту упаковки, а колеса, направленные на доработку, перевозят на участок 
доработки колес. 
Таким образом, исследование технологии производства дисков 
показала, что предприятие занимает ведущие позиции в отрасли производства 
дисков среди конкурентов.  
Однако на предприятие имеет место выхода продукции, с параметрами 
не соответствующие показателям качества продукции. 
Основная причина нарушения технологии плавки сплавов из-за 






2. Анализ производственно-хозяйственной деятельности ООО 
«КиК» 
 
2.1 Анализ производства продукции 
 
Анализ деятельности предприятия начинается с изучения объемов 
производства и темпов его роста. Основной задачей предприятия является 
наиболее полное обеспечение спроса населения высококачественной 
продукцией.  
Анализ производственной программы начинается с изучения динамики 
выпуска и реализации продукции, расчета базисных и цепных темпов роста и 
прироста, данные для анализа представлены в таблице 3. 
Таблица 3 – Объем производства и реализации продукции ООО «КиК» за 
2014-2016 годы. 





























89,00 86,49 95,28 -2,51 8,79 7,05 10,16 
 
За анализируемый период объем производства в 2016 году уменьшился 
по сравнению с 2014 годом на 21% или 386 тыс.шт. Реализовано в 2016 году 
1542 тыс.шт. колесных дисков или 95% от производства продукции, по 
сравнению с 2014 годом данный процент возрос на 10%. 
Не полная реализация объемов производство привело к тому, что 
существуют большие складские запасы нераспроданных дисков, около 531,48 




производства, так как вся эта продукция предоставляется дилерским сетям в 
виде образцов продукции, для поддержания постоянного наличия изделия в 
дилерских магазинах. Тем самым предприятие пользуется конкурентным 
преимуществом на вторичном рынке. 
 
Рисунок 13 – Динамика производства и реализации колес ООО «КиК» за 
2014-2016 г., тыс.шт. 
 
По рисунку 13 видно, что объемы производства и реализации колес 
резко снижались в 2015 году, что было связанно с кризисом на автомобильном 
рынке. Автозаводы закупали меньше деталей для оснащения автомобилей, так 
как предвещали снижение продаж в 2016 году.  
Одним из параметров выпускаемой продукции является показатель 
брака. Несмотря на проводимые руководством мероприятия по улучшению 
технических параметров продукции, количество брака сохраняется на уровне 
показателей, приведенных в таблице 4. 
Таблица 4 – Бракованные изделия в общем объеме производства. 
Показатели     Относительное  
 
2014г. 2015г. 2016г. 
Абсолютное отклонение к  
 отклонение(±) 
2016г. к 2014г. 2014г,% 
 
     
     2015 2016  
Брак 




       
Брак        
неисправимый, 80524,5 73518,0 44179,1 -36345,4 91,3 54,9  
шт.        





Общее снижение брака за анализируемый период составило 108683,7 
шт., это снижение произошло в результате улучшения процесса производства 
основного вида продукции - колесных дисков. 
Таблица 5 – Удельный вес каждого вида брака 
Брак  Годы  Удельный вес, % 
 2014г. 2015г. 2016г. 2014г. 2015г. 2016г. 
Неисправимый, шт 260680,9 265274,7 188342,6 76,4 78,3 81 
Исправимый, шт 80524,5 73518,0 44179,1 23,6 21,7 19 
Итого 341205,4 338792,7 232521,7 100 100 100 
 
Как видно из таблицы 5 наибольшей удельный вес занимает 
неисправимый брак, он составляет больше 76%, неисправимый до 23%, 
необходимо отметить, что за анализируемый период происходит снижение 
исправимого брака, что положительно отражается на финансовых результатах 
предприятия. В таблице 6 представлены основные виды и причины брака 
продукции предприятия. 
Таблица 6 – Виды и причины брака на ООО «КиК» 
Вид брака Причина брака 
 




 недостаточное охлаждение в зоне перехода ступица-спица. 
 
Визуальный брак при нет заполнения пресс-формы, 
 
литье следы от песка, используемого для защиты формы, 
 
 для отливки использовали остатки металла, 
 
 неудовлетворительная плотность металла. 
 
Вскрывшийся литейный неудовлетворительная плотность металла, 
 
 не соответствующий состав метала, 
 
 использование грязного метала при литье, 
 
Негерметичность неудовлетворительная плотность металла,  
 
 
 наличие в металле окисных включений, 
 




Технологический нарушение технологии изготовления продукции, 
 
 не выдержан температурный режим. 
 
Забоины при литье повреждения поверхности формы, 
 
 не соответствующий состав металла. 
 
Раковины неудовлетворительная плотность металла, 
 
 наличие в металле окисных включений, 
 






Рассмотрев причины брака можно сделать вывод, что основная масса 
бракованных изделий появляется на первых стадиях производственного 
процесса, на этапе приготовления сплава. Причиной высокого уровня брака на 
первых четырех операциях является неправильно приготовленный сплав на 
печах типа ИАТ. Из-за окончания нормативного срока службы, на данных 
печах ухудшается терморегуляция, выработка сплава, герметичность дверей и 
множество других отклонений. 
 
2.2 Анализ использования трудовых ресурсов 
 
Задачей анализа трудовых ресурсов является оценка обеспеченности 
предприятия трудовыми ресурсами, оценка эффективности использования 
трудовыми ресурсами, оценка состава и структуры фонда оплаты труда. 
Достаточная обеспеченность предприятия нужными трудовыми 
ресурсами, их рациональное использование, высокий уровень 
производительности труда имеют большое значение для увеличения объемов 
продукции и повышения эффективности производства. В частности, от 
обеспеченности предприятия трудовыми ресурсами и эффективности их 
использования зависят объём и своевременность выполнения всех работ, 
эффективность использования оборудования, машин, механизмов и как 
результат объем производства продукции, её себестоимость, прибыль и ряд 
других экономических показателей. 
Основными задачами анализа являются: 
- изучение и оценка обеспеченности предприятия и его структурных 
подразделений трудовыми ресурсами в целом, а также по категориям и 
профессиям; 




- выявление резервов трудовых ресурсов, более полного и эффективного 
их использования. 
В таблице 7 представлена структура персонала ООО «КиК». 





2016г. к 2014г. 
Относительное 
отклонение к 
2014 г., % 




867 1043 1077 210 109,8 113,4 
в том числе 
683 815 841 158 110 113,5 
рабочие 
руководители 94 14 18 24 109,6 113,5 
специалисты 90 14 18 28 108,6 112,4 
 
Из таблицы 7 видно, что наблюдается рост численности в компании. 
Среднесписочная численность компании в 2016 году выросла на 210 чел. по 
сравнению с 2014 годом. Наибольший рост произошел среди рабочих. В этой 
группе персонала рост составил 158 чел.  
Согласно рисунку 14 с 2014 по 2016 год на ООО «КиК» наблюдается 
положительная динамика притока производственного персонала, с 867 
человек до 1077 человек. 
Структура персонала за анализируемый период значительно не 
изменилась. 






Рисунок 14 – Динамика изменения среднесписочной численности персонала 
ООО «КиК» в период 2013-2016 гг., чел. 
 
Рисунок 15 – Структура ППП на ООО «КиК» в 2016 г., % 
Наибольшую доля персонала составляют рабочие 78,1%. Доля 
руководителей и специалистов в структуре ППП примерно одинакова. 
Основным показателем использования трудовых ресурсов является 
производительность, различают обобщающие и частные показатели 
производительности труда. 
Общая оценка уровня производительности труда проведена по данным 





Таблица 8 – Динамика показателей производительности труда на ООО «КиК» 
Показатели 2015г. 2016г. 
Абсолютное 
отклонение 
2016г. от 2015г. 
Относительное 
отклонение 2016г. 




1 683,41 1 618,45 -64,96 -3,86 
Объем 
производства, 
тыс.руб. 993 106,11   1 405 701,00   412 594,89   41,55   
Численность 
ППП 1043 1077 34 3,26   
рабочие 815 841 26 3,19   
Производительность труда, руб./чел-год. 
на одного 
работника 0,95   1,31   0,35   37,08   
на одного 
рабочего 1,22   1,67   0,45   37,17   
Производительность труда, тыс.шт./чел. 
на одного 
работника 1,61   1,50   -0,11   -6,89   
на одного 
рабочего 2,07   1,92   -0,14   -6,83   
 
По данным таблицы 8 видно, что производительность труда в 2016 году 
на одного работника увеличилась на 0,35 руб./чел-год. или на 37% и на одного 
рабочего на 37,03%. по сравнению с 2015 годом В натуральном выражении 
наблюдается снижение производительности труда в 2016 году на одного 
рабочего на 0,14 тыс.шт./чел. или на 7% относительно 2015 года. Факторный 
анализ производительности труда позволит определить влияния основных 




Исходные данные для факторного анализа производительности труда в 
стоимостном выражении представлены в таблице 9. 
Таблица 9 - Исходные данные для факторного анализа производительности 
труда  
Показатели анализа производительности 2015г. 2016г. Отклонение,±  
Объем производства, тыс.руб. 993 106,11 1 405 701,00 412 594,89  
Численность ППП, чел. 815 841 26  




    
 
Используя метод цепных подстановок определены изменения уровня 
производительности труда в зависимости от рассматриваемых факторов. 
Таблица 10 – Факторный анализ производительности труда рабочего в 
стоимостном выражении ООО «КиК» 
Производительность труда базовая 2016г. 
Влияние фактора объема производства на производительность труда 0,60 
Влияние фактора численности персонала на производительность труда -0,16 
Общее изменение 0,44 
 
За счет роста объема производства продукции на 41,55% 
производительность труда выросла на 0,60 руб./чел-год., однако в результате 
роста численности рабочих на 26 чел. производительность труда снизилась на 
0,16 руб./чел-год. В итоге за счет большего роста объемов производства 
продукции, чем рост численности рабочих, производительность труда 
увеличилась на 0,44 руб./чел.-год. 
Анализ использования трудовых ресурсов на предприятии, необходимо 
рассматривать в тесной взаимосвязи с анализом фоннда заработной платы 
работников предприятия.  
Оценим эффективность использования денежных средств на оплату 
труда по показателям, представленным в таблице 11. 
По полученным данным видно, что за анализируемый период фонд 
заработной платы вырос на 44137,60 тыс.руб. или на 29,09%, но ниже темпов 




Таблица 11 – Динамика показателей оплаты труда рабочих на ООО «КиК» 







993106,11 1405701,00 412594,89 41,55 
рабочих 137458,90 154859,00 17400,10 12,66 
Валовая прибыль, 
тыс.руб. 
439639,76 275737,00 -163902,76 -37,28 
Средняя численность 
ППП, чел. 
1043 1077 34 3,26 




14,58 17,18 2,60 17,82 




    
одного работника 95,45 123,31 27,85 29,18 
одного рабочего 121,17 158,09 36,92 30,47 
Производство 
продукции на 1 руб. 
з/п 
6,55 7,18 0,63 9,65 
Сумма прибыли на 1 
руб. з/п 
2,90 1,41 -1,49 -51,42 
 
Среднемесячная заработная плата одного рабочего в 2016 году 
увеличилась на 0,64 тыс.руб. или 3.84% по сравнению с 2015 годом. В 2016 
году относительно 2015 году произошло уменьшение показателя прибыли на 
1 руб. заработной платы на 1,49 руб. или 52%. 
На основе анализа использования трудовых ресурсов, видно, что 
предприятие достаточно обеспечено трудовыми ресурсами. За анализируемый 
период произошел рост численности в компании. Рабочие составляют 
наибольшую долю в структуре персонала. Производительность труда в 
анализируемом периоде выросла. Это обусловлено тем, что в данном периоде 
на предприятии производилась реорганизация работы на рабочем месте, 




2.3 Анализ основных производственных фондов предприятия  
 
Повышение уровня и темпов развития промышленности, увеличение 
выпуска продукции и снижение ее себестоимости во многом зависят от 
состояния и развития материально-технической базы, т.е. степени 
оснащенности предприятий основными средствами и уровня их 
использования. 
Поэтому проанализируем основные производственные фонды. Задачами 
анализа структуры основных средств представлены на рисунке 16. 
 
Рисунок 16 – Основные задачи анализа структурны ОС 
 
Для нормального функционирования предприятию необходимы 
основные средства. На рисунке 17 представлена информация об изменениях 
стоимости основных средств компании. 
Из рисунка 17 видно, что величина основных средств за анализируемый 






Рисунок 17 – Изменения стоимости основных средств ООО «КиК», тыс.руб. 
В таблице 12 представлена информация и составе, и структуре основных 
средств за 4 года.  
Из таблицы 12 видно, что активная часть составляет наибольшую долю 
основных средств предприятия и в 2016 году составляет 55,81%. За 
анализируемый период произошел рост как активной на 20 350,22 тыс.руб., 
так и пассивной части на 18 167,06 тыс.руб., так же видно, что в таких группах 
основных средств как здания и многолетние насаждения не произошло 
никаких изменений. В 2016 году произошел рост в таких группах как 
сооружения и передаточные устройства на 1 678,46 тыс.руб. или на 32,30%, 
машины и оборудование на 21 077,95 тыс.руб. или на 23,90% по сравнению с 
2014 годом. В такой группе основных средств как транспортные средства в 
2016 году относительно 2013 года наблюдается уменьшение практически на 
45,32%. 
За анализируемый период доля зданий в структуре основных средств 
снизилась с 25,66% до 20,66%. Доля производственного и хозяйственного 
инвентаря увеличилась на с 14,49% до20,02%. 
На рисунке 18 представлена информация о структуре основных средств 
















Таблица 12 – Состав и структура основных средств ООО "КиК" за 2013-2016гг. 
Группа основных средств 





прирост к 2013 году, 
% 
Структура основных средств на, 
% 
2013г. 2014г. 2015г. 2016г. 2013г. 2014г. 2015г. 2016г. 
Здания 40764,79 40764,8 40764,8 40765 0 0 25,66 23,17 21,71 20,66 
Сооружения и передаточные 
устройства 
5 196,54 5114 6406 6875 1 678,46 32,3 33,27 22,91 33,41 3,48 
Машины и оборудование 88182,05 97861 102634 109260 21 077,95 23,9 55,52 55,63 54,66 55,36 
Транспортные средства 1605,73 1799 1799 878 -727,73 -45,32 11,01 11,02 0,96 0,44 
Многолетние насаждения 78,05 78,05 78,05 78,05 0 0 0,05 0,04 0,04 0,04 
Производственный и хозяйственный 
инвентарь и другие виды основных 
средств 
23015,4 30309 36089 39504 16 488,60 71,64 14,49 17,23 19,22 20,02 
Итого: 158842,6 175926 187771 197360 38 517,28 24,25 100 100 100 100 
Активная часть 89787,78 99660 104433 110138 20 350,22 22,66 56,53 56,65 55,62 55,81 





Рисунок 18 – Структура основных средств ООО "КиК" за 2016г. 
 
Из данных, представленных на рисунке 18, видно, что наибольшую долю в 
структуре основных средств занимают машины и оборудование 55,36%, 
наименьшая доля приходится на многолетние насаждения 0,04%. 
Таким образом, можно сделать вывод, что величина основных средств к 
2016г. увеличивалась на 24,25% по сравнению с 2013 годом. Наибольший рост 
оказало увеличение машин и оборудования на 21 077,95 тыс.руб. 
Доля активной части превышает долю пассивной. Можно сделать вывод, что 
структура предприятия эффективна. 
По данным предприятия все оборудование было приобретено до 2010 года, и 
все оборудование кроме «Линии покраски Eisenmann» и литейной машины уже с 
амортизировало свою стоимость на продукцию, то есть они были приобретены 
более 20 лет назад. 
На рисунке 19 представлен срок службы оборудования на ООО «КиК» в 





Рисунок 19 – Срок службы оборудования на ООО «КиК», лет 
 
Исходя из данных на рисунке 19, 80% оборудования работает с истекшим 
сроком службы, так самое старое оборудование «Печь непрерывного сгорания» 
«Печь ИАТ-2,5», приобретенные в 1990 годах, уже работают 6 лет сверх нормы. 
Оборудование для вырубки литника и установка рентген контроля, лишь и 3 года 
работают сверх нормы, верстак и дробеструйная установка 7 лет. Такое 
использование оборудования, без его обновления и модернизации неизбежно ведет 
к браку продукции. 
Проведем анализ движения и технического состояния основных средств.  
Исходные данные для анализа движения основных средств представлены в 
таблице 13. 
Проанализировав данные, предоставленные в таблице 13, можно сделать 
вывод о том, что на предприятии «КиК» не наблюдается достаточно интенсивного 
обновления оборудования. Наибольшее обновление произошло в 
производственном и хозяйственном инвентаре и других видах основных средств 
12,09% в 2015 году, однако, за анализируемый период коэффициент обновления в 
данной группе снизился на 9,93%. 
За анализируемый период коэффициент износа вырос на 0,06 или на 30,74%, 





Таблица 13 – Динамика показателей технического состояния основных средств 
ООО «КиК» 










158 842,56 175 926,00 17 083,44 10,75 
в том числе машины и 
оборудование 
88 182,05 97 861,00 9 678,95 10,98 
Износ ОС, тыс.руб. 32 940,89 47 697,00 14 756,12 44,8 
в том числе машины и 
оборудование 
24 292,07 33 278,00 8 985,93 36,99 
Остаточная стоимость, 
тыс.руб. 
125 901,67 128 229,00 2 327,33 1,85 
в том числе машины и 
оборудоваине 
63 889,98 64 583,00 693,02 1,08 
Коэффициент износа ОС, 
% 
20,74 27,11 6,37 30,74 
Коэффициент износа 
машин и оборудования, % 
27,55 34,01 6,46 23,44 
Коэффициент годности 
ОС, % 
79,26 72,89 -6,37 -8,04 
Коэффициент годности 
машин и оборудования, % 
72,45 65,99 -6,46 -8,91 
 
Данные для анализа эффективности использования основных средств 
представлены в таблице 14. 
За анализируемый период среднегодовая стоимость ОПФ выросла на 21%. 
Так же наблюдается увеличение показателя фондоотдачи в стоимостном 
вооружении на 1,22 руб./руб и снижение показателя фондоотдачив натуральном 
выражении на 2,5 шт./руб., что говорит о снижении эффективности использования 
основных средств В то же время имеется снижение показателя фондоемкости на 
0,02 руб./руб., увеличение показателя фондовооруженности на 22,81руб./чел. и 
увеличение показателя фондорентабельности на 13,34%. 
Показатель фондовооруженности увеличился на на 22,81руб./чел, то есть на 
одного рабочего стало приходится больше основных средств, его труд становится 
более производительным. Однако показатель фондорентабельности растет. За 




Таблица 14 - Показатели эффективности использования основных средств ООО 
"КиК" 
Показатели 2015г. 2016г. 
Абсолютное 
отклонение 




Объем производства, тыс. 
шт. 1 683,41 1 618,45 -64,96 -3,58 
Стоимость произведенной 
продукции, тыс. руб. 993 106,11 1 405 701 412 594,89 41,55 
Среднегодовая стоимость 
ОПФ, тыс.руб. 138 306,62 167 384,50 29 077,88 21,02 
Среднесписочная 
численность ППП, чел. 1043 1077 34 3,26 
Фондоотдача, шт./руб. 12,17 9,67 -2,50 -20,56 
Фондоотдача, руб./руб. 7,18 8,40 1,22 16,96 
Фондоемкость, руб./руб. 0,14 0,12 -0,02 -14,50 
Фондовооруженность, 
тыс.руб./чел. 132,60 155,42 22,81 17,20 
Фондорентабельность,% 7,25 20,59 13,34 183,87 
 
Таким образом на 1 руб., затраченный на ОПФ, компания получит 20,59 руб. 
прибыли. 
 
2.4 Анализ себестоимости продукции на предприятие 
 





















2.5. Анализ финансовых результатов предприятия 
 
















3. Оценка эффективности снижения себестоимости производства литых 
алюминиевых колесных дисков ООО «КиК» 
 
3.1 Характеристика организационно - технических направлений 
снижения себестоимости продукции 
 
Для эффективной деятельности предприятия необходимо принятие ряда 
управленческих и производственных решений, направленных на снижение затрат 
и повышение эффективности деятельности предприятия. 
По результатам анализа себестоимости было выявлено, что себестоимость 
одного алюминиевого диска увеличилась на 28 руб., или на  2%, в результате 
чистая прибыль предприятия снизилась на 4 065 тыс. руб. В этой связи, 
предприятию необходимо изыскивать резервы снижения себестоимости. 
Одной из причин увеличения затрат на производство продукции является 
высокий уровень брака на первых четырех операциях из-за приготовленного 
сплава на печах типа ИАТ. Высокий уровень износа, данных печей ухудшается ряд 
технологических отклонений, таких как: нарушение терморегуляция, выплавка 
сплава, герметичность дверей и множество других отклонений. Следовательно, 
модернизацию или замену оборудования можно, считать одним из направлений 
снижения себестоимости продукции. 
Анализ производства продукции показал, что наибольшие затраты в 
калькуляции занимают материальные затраты, около 76%. Поэтому снижение 
материальных затрат станет одним из эффективных направлений снижении 
себестоимости продукции.  
Производства дисков требует значительных расходов по группе 
материальных затрат, состав которых приведен в таблице 19. 
Общая сумма материальных затрат для производства одного алюминиевого 
диска на производстве ООО «КиК» составляет 1272,39руб. 
Потери Алюминия Марки А85 составляют 17,52%, что эквивалентно 1,44 кг. 
на каждое изделие. При цене за один килограмм в 107,14 руб. денежные потери, 
только от неправильного расхода алюминия составляют 154,71 руб., что составляет 




Потери Кремния Марки КР00 составляют 17,49%, что эквивалентно 0,185 кг. 
на каждое изделие. При цене 113,56 руб. денежные потери составляют 21 руб. или 
1,7% от всей стоимости материалов. Соответственно снижение затрат на 
недорасход материалов можно считать одним из способов снижения 
себестоимости. 
Таблица 19 – Состав расходов производства алюминиевого диска по группе 
материальных затрат 








Алюминий Марка А85, 
ГОСТ11069-2001 
107,14 9,683 8,239 1037,43 
Кремний Марки КР00, ТУ 
48-0106-01-02 
113,56 1,244 1,059 141,269 
Магний Марки Mr 90, 
ГОСТ 804-93 
150 0,009 0,008 1,372 
Ti (губчатый) ТГ-90, 
ГОСТ 17746-96 
526,06 0,013 0,011 6,937 
Лигатура AlTiB 287,73 0,041 0,034 11,658 
Лигатура AlSr 272,77 0,057 0,049 15,635 
Дробь из нержавеющей 
стали 
154,57 0,02 0,02 3,091 
Эмульсон BLASOCUT, 
2000Uni 
227,6 0,014 0,014 3,186 
Краска порошковая 179 0,091 0,091 16,289 
Краска жидкая Audi 306,9 0,071 0,071 21,79 
Лак защитный 252,39 0,043 0,043 10,853 
Растворитель 131 0,022 0,022 2,882 
Итого  11,308 9,661 1272,39 
 
В целом зависимость себестоимости производства дисков от факторов 
производства можно отобразить следующим образом рисунок 22. 
Рисунок 22 – Факторы влияющие на размер себестоимости продукции 
 
Существует несколько вариантов снижения себестоимости продукции, 





Рисунок 23 – Направления снижения себестоимости продукции на ООО «КиК» 
 
Модернизации или замену оборудования необходимо начинать с машин на 
первых операция, так как на них наибольший уровень брака и устаревания. Печь 
ИАТ-2,5 является одной из самых старых, так как они работают с открытия 
предприятия в 1990 годах.  
Именно с данных печей начинается обработка алюминия Марки А85 и 
остальных элементов, входящих в состав сплава, по которым был выявлен 
перерасход, поэтому манипуляции с данным оборудованием принесли бы видимый 
результат в решении проблем, выявленных на рисунке 22. 
Печь ИАТ - 2,5 – это индукционная тигельная печь для расплава 
алюминиевых сплавов. Основные характеристики Печи ИАТ-2,5 представлены в 
таблице 20. 
Характеристики указаны для новой печи с учетом соответствия требований 
к установке. 
Таблица 20 – Нормы производительности индукционных тигельных электропечей 


















ИАТ- 2,5 2,5 1000 1,3 0,84 24 
 
Индукционные плавильные электропечи в силу своей специфики имеют и 
свои особенности эксплуатации, ведения процесса плавки, выполнения 




условием нормальной эксплуатации является работа печи с неполным сливом 
расплавленного металла, т. е. с остаточной емкостью (с «болотом»). 
Экспериментально установлено, что с увеличением «болота» 
производительность печи заметно возрастает. Это объясняется, с одной стороны, 
улучшением условий теплопередачи от жидкого металла к твердой шихте 
(благодаря интенсивному движению жидкого металла), а с другой — увеличением 
потребляемой печью мощности. При одном и том же напряжении мощность, 
потребляемая печью, пропорциональна величине заполнения тигля жидким 
металлом (в области рабочих витков индуктора). 
Наиболее рациональным режимом работы печей промышленной частоты 
являются частые отборы металла небольшими порциями. Величина этих порций 
определяется опытным путем, но находится в области 20 – 30 % от емкости тигля. 
Таким образом для расплавки реального, а не номинального, требуемого 
объема в 2,5 тонн не потребляется мощность, близкая к номинальной, и плавка по 
времени производится дольше расчетного времени. 
Полная замена данной печи на новую не решит проблему данной модели, так 
как все равно должно создаваться «болото», занимаемое до 30% тигля, что несет за 
собой перерасход энергии и недостаточную заполняемость тигля. 
Наиболее привлекательным способом, из трех представленных на рисунке 
23, снижения себестоимости производства продукции является внедрение новых 
технологий. Так как модернизация Печи ИАТ-2,5 заключается в замене дверей для 
улучшения герметизации сплава, и блокирования попадания воздуха, для 
предотвращения процессов окисления. Однако, ранее было выявлено, что Печи 
ИАТ-2,5 являются устаревшей техникой, и даже в новом виде будут давать потери 
необходимо рассмотреть альтернативные варианты современного оборудования. 
Следует отметить, что в настоящее время, все большее внимание в 
технологии уделяется вопросам использования высокоэнергетических источников, 
которые позволяют на их основе создавать новые высокоэффективные 




Одним из таких процессов является плавка алюминиевых сплавов дугой 
постоянного тока или плазменно-дуговая плавка. 
Использование дуговых печей для плавки алюминиевых сплавов открывает 
дополнительные возможности в развитии принципиально новых технологий 
приготовления легких сплавов.  
 На территории ОАО "Ступинская металлургическая компания" была 
внедрена дуговая печь, для плавки алюминия для изготовления автомобильных 
колесных дисков методом литья под низкими давлениями. В настоящий момент 
такой же метод применяется на ООО «КиК», что говорит о сопоставимости 
процессов изготовления. 
На ОАО "СМК" в дуговой печи постоянного тока (ДППТУ-0,5АГ) освоена 
выплавка алюминиевого сплава АК7К и алюминиевой лигатуры алюминий-
марганец, схожие по своим характеристикам со сплавом на предприятии ООО 
«КиК». В процессе деятельности новых печей на дисковом производстве СМК 
проводился ряд опытов, которые подтвердили отсутствие влияния дуги на 
химический состав сплава, что позволяет применять данные печи на производстве 
ООО «КиК».  
При этом было выяленно, что при соблюдении технологического процесса 
по выплавке сплавов в ДППТУ-0,5 угар металла не превышает 1,5%, а при плавке 
плотно загруженной шихты угар составляет 0,5 %, что меньше чем на новой Печи 
ИАТ-2,5. 
В результате данная принципиально новая технология плавки может 
обеспечить:  
- повышение производительности плавильных агрегатов;  
- минимальные безвозвратные потери металла;  
- высокую мобильность процесса; 
- повышение качества выплавляемых сплавов;  
- улучшение экологических условий 





3.2 Оценка экономической эффективности предложенных мероприятий 
по снижению себестоимости производства литых алюминиевых колесных 
дисков 
 

























































Предприятие ООО «КиК» является лидером российского рынка по 
производству алюминиевых автомобильных дисков способом литья в формы. 
Имеет наибольшую долю рынка по продажам на вторичном рынке оснащения 
автомобилей на территории Красноярского края. Несмотря на то что 
автомобильный рынок находиться в кризисе, о чем говорит значительное снижение 
объемов продаж легковых автомобилей, из-за снижения покупательской 
способности, предприятие ООО «КиК» остается прибыльным и успешным. 
Для того что бы в дальнейшем оставаться эффективным и прибыльным 
предприятием, необходимо уменьшить затраты на себестоимость производства 
автомобильных дисков, так как стоимость является важнейшим фактором покупки 
продукции ООО «КиК» автозаводами РФ. Продажи напрямую автозаводам на 
данный момент составляют более 70% всего объема продаж компании. 
При анализе себестоимости было выявлено, что наибольшие затраты в 
себестоимости составляют материалы и брак изделия на первых операциях в 
плавильном цехе. Повышенный расход материала и брак происходят из-за 
устаревания оборудования в частности печи ИАТ 2.5. В главе два при анализе 
себестоимости было выявлено, что наибольшие затраты в калькуляции занимают 
материальные затраты, около 76%. Поэтому снижение брака материальных затрат 
принесло бы видимый эффект при снижении себестоимости. 
Для того что бы снизить себестоимость производства литых алюминиевых 
дисков планируется замена 4 печей ИАТ-2,5 на новый тип печей. Печь ИАТ-2,5 
является одной из самых старых, так как они работают с открытия 
предприятия1990 годах. Данные печи занимают второе место по тратам на 
электроэнергию и третье по затратам на оплату труда. Именно с данных печей 
начинается обработка алюминия Марки А85 и остальных элементов, входящих в 
состав сплава, по которым был выявлен перерасход, поэтому манипуляции с 
данным оборудованием принесли бы видимый результат в решении проблем, 




При анализе возможных мер для снижения себестоимости было выявлено, 
что печи, использующиеся на данный момент, являются невыгодными, даже в 
новом виде, так как у них высокий уровень угара, и реальная вместимость в тигель 
ниже номинальной на 40%. Поэтому было предложено внедрить на предприятие 
печи нового типа плавки ДППТ. Исследования по применению данных печей на 
схожих производствах показали, что химические и физические свойства сплава не 
меняться, а становиться только лучше от использования данной технологии. 
помощью внедрения нового типа оборудования можно справиться с важнейшими 
проблемами плавки алюминиевых сплавов на современном этапе, которыми 
являются, с позиций ресурсосбережения, сокращение безвозвратных потерь 
металла (угара); экономия энергетических затрат на 1 т. готового изделия; 
повышение производительности, количество тонн в сутки; сокращение до 
минимума вредных выбросов в атмосферу, что исключает потребность в 
дорогостоящем оборудовании для газоочистки. 
Таким образом для обновления печей ИАТ-2,5 были выбраны две дуговые 
печи ДППТ-1,5.  
Материальных затрат для производства одного алюминиевого диска» 
составляли 1272,39 руб., на новом оборудовании материальные затраты на один 
диск составляют 1122,21 руб., то есть затраты сократились на 150,18 руб. на 
каждую единицу продукции, что составляет 12%. 
При годовом объеме выпуска в 1 685 тыс. шт., экономия составит 253 053,3 
тыс. руб. 
Таким образом, себестоимость производства уменьшилась на 186 272,37 
тыс.руб., после внедрения нового оборудования печи ДППТ-1,5, в процентном или 
на 8%. Уменьшение произошло по таким статьям, как стоимость материалов, за 
счет уменьшения брака алюминия и легирующих элементов, участвующих в 
переплавке сплава.  
Так же уменьшение произошло за счет уменьшения энергозатрат на 25383 
тыс.руб. или на 35% и за счет уменьшения статьи заработной платы основным 




Таким образом можно подтвердить тот факт, что мероприятия, 
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Список оборудования, установленного на производственных площадях ООО 
«КиК» и их основные характеристики 
 
Таблица А.1 – Оборудование установленное на предприятии ООО «КиК» 
 
Цех 
Основные средства Количество, Технические 
Производительность  
производства шт. характеристики    
 
1 2 3 4 5 
 
Плавильный     
 




4 2,5т бООкг/ч  







Рафинирования       
 
3 Кран мостовой 1 12 т груза  
 
4 




колпаков       
 
Литейный     
 
1 Литейные машины:    
 
2 GIMATECC800 18 800кг  
 
3 Рентген установки:    
 
4 X 2   
 
5 ДР500 1   
 
6 Пресс 3   
 
7 Система конвееров 3   
 







термообработки        
 
Участок     
 
механич.     
 
обработки     
 
1 Токарный станок:    
 
2 Okuma Law2s 4   
 
3 Law24 1   
 
4 DU waw650 8   
 
5 Waw600 1   
 
6 HAASsBO 2   
 
7 Sl40 2   
 
8 
Сверлильная    
 
установка         
 
9 Okuma vB55 4   
 
10 VF3 3   
 




Продолжение таблицы А1 
 Цех Основные средства Количество, Технические Производительность  
 
  производства шт. характеристики   
 
 1 2 3 4 5  
 






   
 






   
 
 измеритель           
 
 Цех Покрасочная линия 
1 
   
 
 покраски Eizinger          
 
  Термоп. автоматы 2    
 




    
 
 оборудовани            
 
 е      
 
 1 Okuma vB55 1    
 
 2 Micron 1    
 






   
 
 токарный станок           
 
 5 PUMA 1    
 
 6 16К40 1    
 
 7 16К20 2    
 
 8 TL3 1    
 








Список мероприятий для подготовки производственных площадей ООО 
«КиК» к установке Печи ДППТ-1,5 
 
Таблица Б.1 – Мероприятия, проводимые для ремонта и подготовки цеха №1 к 
установке Печи ДППТ-1,5 
 
Наименование Ед. изм. Кол. 
 
Монтаж опорных конструкций внутри зданий и 
1 т конструкций 0,1767  
сооружений массой до 0,5 т    
 
Анкер 16*110 шт 8 
 
Изготовление решетчатых конструкций (стойки, 
тн 0,177  
опоры, фермы и пр.)    
 
Швеллер 10 т 0,142 
 
Лист 5мм т 0,04 
 
Пробивка сквозных отверстий отбойным молотком   
 
в бетонных основаниях при глубине пробивки до   
 
100 мм и размере стороны отверстия до 30 мм, 100 отверстий 0,08 
 
место пробивки: стеры и полы, материал основания   
 
- бетон с гравием   
 
Перфораторы электрические маш.-ч 0,7 
 
Заделка технологического проема в перекрытии 
1 т конструкций 0,249  
листом 6 мм, ограждение    
 
   
 
Изготовление листовых конструкции конструкций 
тн 0,196  
массой до 0,5т    
 
Лист 6мм т 0,2085 
 
Изготовление мелких индивидуальных конструкций 
тн 0,053  
(ограждение)    
 
Уголок 50*5 т 0,056 
 
Демонтаж ограждений 1 т конструкций 0,053 
 
Демонтаж лестниц прямолинейных и 
1 т конструкций 0,25  
криволинейных, пожарных с ограждением    
 
   
 
Монтаж лестниц прямолинейных и криволинейных,   
 
пожарных с ограждением (м/к повторного 1 т конструкций 0,25 
 
использования)   
 
Разборка воздуховодов из листовой стали толщиной 100 м2 поверхности 
0,284  
1-2 мм диаметром/периметром до 885 мм /2780 мм воздуховодов   
 
   
 
Демонтаж воздухораспределителей,   
 
предназначенных для подачи воздуха в рабочую 1 воздухораспределитель 1 
 




Продолжение таблицы Б.1 
Наименование Ед. изм. Кол. 
 
   
 
Разборка воздуховодов из листовой стали толщиной 
100 м2 поверхности 
 
 
1-2 мм диаметром/периметром до 885 мм /2780 мм 0,084  
воздуховодов  
(поз.9 описи)     
 
Демонтаж опорных конструкций внутри зданий и 1 т конструкций 0,2  




   
 
Установка и разборка внутренних трубчатых 100 м2 горизонтальной 
0,58  
инвентарных лесов при высоте помещений до 6 м проекции   
 
   
 
Установка и разборка внутренних трубчатых   
 
инвентарных лесов на каждые последующие 4 м 100 м2 горизонтальной 
0,58  
высоты помещений добавлять к расценке 08-07-002- проекции   
 
01   
 
Прокладка воздуховодов из листовой оцинкованной 
100 м2 поверхности 
 
 
стали и алюминия класса П (плотные) толщиной 2 0,3165  
воздуховодов  
мм, диаметром до 800 мм     
 
Изготовление газоходов -отводы (с материалами) шт 6 
 
Изготовление газоходов -прямые участки (с 
м2 24,39  
материалами)    
 
Демонтаж центробежных вентиляторов весом до 
100 шт. 0,02  
0,05 т    
 
Установка вентиляторов радиальных массой до 0,05 
1 вентилятор 2  
т (вентиляторы повторного использования)    
 
   
 
Разборка воздуховодов из листовой стали толщиной 100 м2 поверхности 
0,07  
1-2 мм диаметром/периметром до 885 мм /2780 мм воздуховодов   
 
   
 
Прокладка воздуховодов из листовой оцинкованной   
 
стали и алюминия класса П (плотные) толщиной 2 100 м2 поверхности 
0,07  
мм, периметром до 2400 мм (воздуховоды воздуховодов   
 
повторного использования)   
 
Разборка воздуховодов из листовой стали толщиной 100 м2 поверхности 
0,053  
1-2 мм диаметром/периметром до 660 мм /2070 мм воздуховодов   
 
   
 
Прокладка воздуховодов из листовой оцинкованной   
 
стали и алюминия класса П (плотные) толщиной 2 100 м2 поверхности 
0,053  
мм, диаметром до 800 мм (воздуховоды повторного воздуховодов   
 
использования)   
 
Демонтаж опорных конструкций для крепления   
 
трубопроводов внутри зданий и сооружений массой 1 т конструкций 0,1 
 
до 0,1 т   
 
Монтаж опорных конструкций для крепления   
 
трубопроводов внутри зданий и сооружений массой 1 т конструкций 0,1 
 
до 0,1 т (м/к повторного использования)   
 
   
 
Разборка воздуховодов из листовой стали толщиной 
100 м2 поверхности 
 
 
1-2 мм диаметром/периметром до 660 мм /2070 мм 0,317  
воздуховодов  
(поз. 18 описи)     
 
Монтаж опорных конструкций для крепления   
 
трубопроводов внутри зданий и сооружений массой 1 т конструкций 0,086 
 




Продолжение таблицы Б.1 
Наименование Ед. изм. Кол. 
 
   
 
Изготовление решетчатых конструкций (стойки, 
тн 0,086  
опоры, фермы и пр.)    
 
   
 
Швеллер 10 т 0,0888 
 
Демонтаж опорных конструкций для крепления   
 
трубопроводов внутри зданий и сооружений массой 1 т конструкций 0,12 
 
до 0,5 т т(поз. 20 описи)   
 
Монтаж опорных конструкций для крепления   
 
трубопроводов внутри зданий и сооружений массой 1 т конструкций 0,12 
 
до 0,5 т (м/к повторного использования)   
 
   
 
Разборка монолитных перекрытий железобетонных 
1 м3 10,35  
и ж/б пояса    
 
Демонтаж площадок с настилом и ограждением из 
1 т конструкций 8,809  
листовой, рифленой, просечной и круглой стали    
 
   
 
Монтаж ограждений из листовой, рифленой, 
1 т конструкций 0,119  
просечной и круглой стали (поз.24 описи)    
 
   
 
Изготовление м/к ограждений тн 0,119 
 
Уголок 40*4 т 0,0667 
 
Лист толщ. 2мм т 0,0599 
 
Демонтаж ограждений 1 т конструкций 0,119 
 
Разборка стен кирпичных 1 м3 18,7 
 
Резка м/к в м/лом (поз. 23 описи) т 8,81 
 
Разборка монолитных перекрытий железобетонных 1 м3 8,4 
 
Демонтаж площадок с настилом и ограждением из 
1 т конструкций 3,523  
листовой, рифленой, просечной и круглой стали    
 
   
 
Резка м/к в м/лом т 3,523 
 
Установка и разборка внутренних трубчатых 100 м2 горизонтальной 
0,42  
инвентарных лесов при высоте помещений до 6 м проекции   
 
   
 
Разборка монолитных перекрытий железобетонных 1 м3 8,4 
 
Демонтаж площадок с настилом и ограждением из 
1 т конструкций 4,224  
листовой, рифленой, просечной и круглой стали    
 
   
 
Резка м/к в м/лом т 4,224 
 
Демонтаж ограждений 1 т конструкций 0,09 
 
Монтаж ограждений из листовой, рифленой,   
 
просечной и круглой стали (поз.43 описи, м/к 1 т конструкций 0,09 
 
повторного использования)   
 
Монтаж опорных конструкций для крепления   
 
трубопроводов внутри зданий и сооружений массой 1 т конструкций 0,0886 
 
до 0,1 т   
 
Анкер 16*110 шт 4 
 
Изготовление решетчатых конструкций (стойки, 
тн 0,0886  
опоры, фермы и пр.)    
 
   
 
Швеллер 10 т 0,0712 
 




Продолжение таблицы Б.1 
Наименование Ед. изм. Кол. 
 
   
 
Пробивка сквозных отверстий отбойным молотком   
 
в бетонных основаниях при глубине пробивки до   
 
100 мм и размере стороны отверстия до 30 мм, 100 отверстий 0,04 
 
место пробивки: стеры и полы, материал основания   
 
- бетон с гравием   
 
Перфораторы электрические маш.-ч 0,3 
 
Монтаж ограждений 1 т конструкций 0,092 
 
Изготовление м/к ограждений тн 0,092 
 
Уголок 50*5 т 0,0594 
 
Лист толщ. 2мм т 0,0382 
 
Разборка воздуховодов из листовой стали толщиной 100 м2 поверхности 
0,284  
1-2 мм диаметром/периметром до 885 мм /2780 мм воздуховодов   
 
   
 
Демонтаж опорных конструкций внутри зданий и 
1 т конструкций 0,35  
сооружений массой до 0,5 т    
 
   
 
Прокладка воздуховодов из листовой оцинкованной 
100 м2 поверхности 
 
 
стали и алюминия класса П (плотные) толщиной 2 0,3165  
воздуховодов  
мм, диаметром до 800 мм     
 
   
 
Изготовление газоходов -отводы (с материалами) шт 6 
 
Изготовление газоходов -прямые участки (с 
м2 24,39  
материалами)    
 
Демонтаж центробежных вентиляторов весом до 
100 шт. 0,02  
0,05 т    
 
Установка вентиляторов радиальных массой до 0,05 
1 вентилятор 2  
т (вентиляторы повторного использования)    
 
   
 
Разборка воздуховодов из листовой стали толщиной 100 м2 поверхности 
0,07  
1-2 мм диаметром/периметром до 885 мм /2780 мм воздуховодов   
 
   
 
Прокладка воздуховодов из листовой оцинкованной   
 
стали и алюминия класса П (плотные) толщиной 2 100 м2 поверхности 
0,07  
мм, периметром до 2400 мм (воздуховоды воздуховодов   
 
повторного использования)   
 
Разборка воздуховодов из листовой стали толщиной 100 м2 поверхности 
0,053  
1-2 мм диаметром/периметром до 660 мм /2070 мм воздуховодов   
 
   
 
Прокладка воздуховодов из листовой оцинкованной   
 
стали и алюминия класса П (плотные) толщиной 2 100 м2 поверхности 
0,053  
мм, диаметром до 800 мм (воздуховоды повторного воздуховодов   
 
использования)   
 
Демонтаж опорных конструкций для крепления   
 
трубопроводов внутри зданий и сооружений массой 1 т конструкций 0,1 
 
до 0,1 т   
 
Монтаж опорных конструкций для крепления   
 
трубопроводов внутри зданий и сооружений массой 1 т конструкций 0,1 
 
до 0,1 т (м/к повторного использования)   
 
   
 
Демонтаж лестниц прямолинейных и 
1 т конструкций 0,25  
криволинейных, пожарных с ограждением    
 




Окончание таблицы Б.1 
 Наименование Ед. изм. Кол.  
 
     
 
 Монтаж лестниц прямолинейных и криволинейных,    
 
 пожарных с ограждением (м/к повторного 1 т конструкций 0,25  
 
 использования)    
 




 инвентарных лесов при высоте помещений до 6 м проекции      
 
     
 
 Установка и разборка внутренних трубчатых    
 




 высоты помещений добавлять к расценке 08-07-002- проекции      
 
 01    
 
 Монтаж опорных конструкций внутри зданий и 
1 т конструкций 0,086 
 
 
 сооружений массой до 0,5 т       
 
     
 




 опоры, фермы и пр.)       
 
     
 
 Швеллер 10 т 0,0888  
 
 Разборка стен кирпичных 1 м3 8,64  
 
 Разборка монолитных перекрытий железобетонных 1 м3 8,4  
 
 Демонтаж площадок с настилом и ограждением из 
1 т конструкций 7,404 
 
 
 листовой, рифленой, просечной и круглой стали       
 
     
 
 Резка м/к в м/лом т 7,404  
 




 инвентарных лесов при высоте помещений до 6 м проекции      
 
     
 
 Установка и разборка внутренних трубчатых    
 




 высоты помещений добавлять к расценке 08-07-002- проекции      
 
 01    
 
 Заделка технологического проема в перекрытии 
1 т конструкций 0,212 
 
 
 листом 6 мм       
 




 массой до 0,5т       
 
 Лист 6мм т 0,2256  
 
 Демонтаж настила 1 т конструкций 0,212  
 
 Разборка монолитных перекрытий железобетонных 1 м3 8,4  
 
 Демонтаж площадок с настилом и ограждением из 
1 т конструкций 4,5 
 
 
 листовой, рифленой, просечной и круглой стали       
 
     
 
 Резка м/к в м/лом т 4,5  
 




 инвентарных лесов при высоте помещений до 6 м проекции      
 
     
 
 Монтаж ограждений 1 т конструкций 0,132  
 
 Изготовление м/к ограждений (поз. 75,76 описи) тн 0,132  
 
 Уголок 50*5 т 0,0562  
 
 
